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1 JOHDANTO 
Tämä insinöörityö on tehty Norpe Oy:lle Porvoossa vuonna 2010. Norpe Oy 
on perustettu vuonna 1953 Porvoossa, missä pääkonttori ja tuotantolaitokset 
sijaitsevat edelleen. Norpe Oy työllistää noin 500 henkilöä ja liikevaihtoa oli 
vuonna 2008 124 miljoonaa euroa. 
Yritys on yksi tämän hetken kokeneimpia eurooppalaisia kylmäkalusteval-
mistajia. Norpe Oy:n tuotteita ovat omakoneelliset, keskuskoneelliset, ko-
neikot ja convenience-myymäläkokonaisuudet. 
Tämän työn tavoitteena on selvittää, kuinka layoutin muutos ja tuotannonoh-
jauksen muutos vaikuttavat hyllykkökylmäkalusteen valmistuksen tunnuslu-
kuihin, esimerkiksi keskeneräiseen tuotantoon (KET), toimitusvarmuuteen ja 
läpäisyaikoihin. 
Tässä työssä tutkitaan jo tehdyn layoutin muutoksen vaikutuksia tuotantoon 
ja tuotannon tunnuslukuihin. Tuloksiin tulee kuitenkin suhtautua pienellä va-
rauksella, sillä samassa, kun layout ja tuotannonohjaus muuttuivat, myös 
hyllykkökylmäkalustemallisto vaihtui uuteen versioon, joka sisältää isompia 
yksittäisiä kokoonpanoja ja modulaarisempia osia. Kyläkalusteen osien yh-
denmukaistaminen oli yksi tämän uuden malliston päätavoitteita. Tämä tar-
koittaa, että on mahdollisimman paljon osia jotka käyvät moniin eri hyllykkö-
kylmäkalustemalleihin. 
Hyllykkökylmäkalustemallistoon tämä isompien yksittäisten kokoonpanojen 
valmistaminen jo itsestään vaikuttaa jollakin tavoin. Suuremmat yksittäiset 
kokoonpanot siirtävät kapasiteettia ja sitä kautta työntekijöitä eri paikkoihin 
eikä ainoastaan loppukokoonpanoon. Isommilla välikokoonpanoilla saadaan 
valmistuskapasiteettia ja kustannuksia tasaisemmin eri kokoonpanovaihei-
siin. 
Oman vaikutuksensa tuo myös talouden taantuma ja sitä kautta tilauksien 
vähentyminen. Tilauksien vähentyminen vaikeuttaa selvitystä saada selville 
todellista viikon maksimikapasiteettia saati sitten pidemmän ajan keskiarvoa 
viikon maksimikapasiteetille. 
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Uudesta mallistosta pyrittiin saamaan kaluste, jossa olisi suurempia yksittäi-
siä kokoonpanoja, jotta hyllykkökylmäkalusteiden imukupillisen kallistuspöy-
dän vaatima aika saataisiin mahdollisimman lyhyeksi.  
Hyllykkökylmäkalusteen pullonkaulaksi oli muodostunut pitkä, yhtenäinen 
työvaihe imukupillisessa kallistuspöydässä. Lisää työntekijöitä ei saatu työ-
alueelle muutoin kuin vähentämällä kallistuspöydissä tehtävää työn määrää. 
Tämä kokoonpanotyön pilkkominen mahdollisti työvoiman lisäämisen, ja sitä 
kautta kapasiteetin kasvattamisen. Tämä muutos oli mahdollista moduloi-
malla tuotetta ja käyttämällä enemmän standardiosia. 
Tuotannonohjauksen muuttaminen viidestä eri linjastosta eli kustannuksesta 
yhdeksi ja samaksi kustannukseksi helpottaa tuotannonohjausta ja tilauksien 
hallintaa. Yhtä kustannusta on helpompi ohjata kuin monia kustannuksia. 
Tämän toiminnon muuttaminen sai aikaan sen, että tuotanto pystyi muuttu-
maan enemmän imuohjaukseen ja JOT :iin. (Juuri oikeaan tarpeeseen.) 
Tuotannonohjauksen muuttaminen helpottaa tilauksien siirtoja ja näin kapa-
siteettia on helpompi tasata eri viikkojen välillä tilauskannasta riippuen. 
Yleistä ohjauksen hallintaa voidaan siirrellä helpommin ja hallita siirrot, kun 
ei tarvitse miettiä monien eri kustannuspaikkojen vaikutuksia toisiinsa. Ka-
pasiteetti saadaan vaikuttamaan yhteen kustannuspaikkaan, ja silloin siitä 
tulee joustavampi. 
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2 HYLLYKKÖKYLMÄKALUSTE 
2.1 Spirit MD 
Norpe Oy:llä on paljon erilaisia kylmäkalusteita. Selkeyden vuoksi esitellään 
vain tämä yksi kylmäkaluste, jota tässä työssä käsittelevällä alueella ko-
koonpannaan eniten. 
Hyllykkökylmäkalustetta Spirit MD, joka on kuvassa 1, valmistetaan eri met-
rimääräisinä pituuksina 1250, 1875, 2500, 3750 mm. Korkeuksina on valitta-
vana 2000 tai 2200 mm. Kalusteen saa syvyyksinä 1010, 1110, 1210 mm. 
Hyllykkökylmäkalustetta valmistetaan kahdella eri pohjan korkeudella 300 tai 
430 mm. 
Hyllykkökylmäkalusteeseen on vielä mahdollista saada erilaisia päätyjä (5 
kappaletta): peilipääty, peililasipääty, lasipääty, välipääty lasilla ja välipääty 
peililasilla.  
 
Kuva 1. Spirit MD -hyllykkökylmäkaluste [5] 
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Tuotteet tehdään asiakastilauksen mukaisesti asiakkaalle räätälöitynä, oike-
an värisenä ja mahdollisesti vielä teipattuna asiakkaan tuoteteipeillä (mai-
noksilla). Tuotteet ostetaan yleisesti eripituisina linjastoina. Kalusteissa on 
sisävärinä aina harmaa (RAL 7046). Lukijalle tulee tästä jonkinlainen kuva, 
kuinka paljon erilaisia variaatioita voi esimerkiksi tästä Spirit MD -
hyllykkökylmäkalusteesta saada. 
Kaikki kalusteet ovat konfiguroituvia tuotteita. Ne siis koostuvat useista omi-
naisuuksista. Ominaisuudet voivat olla valinnaisia eli kaikkia ominaisuuksia 
ei ole kaikissa tuotteissa. 
 
Kuva 2. Inspi SV -hyllykkökylmäkaluste [5] 
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2.2 Asentaminen 
Hyllykkökylmäkaluste on linjattava kylmäkaluste (kuva 3). Tämä tarkoittaa si-
tä, että kalusteet asennetaan vierekkäin ja suoraan linjaan. Linjaston pituu-
della ei periaatteessa ole minkäänlaista maksimirajaa. Uuden malliston (Vi-
sion Collection) linjaaminen on tullut kaupoissa helpommaksi, kuin vanhan 
malliston. Tästä syystä kalusteet saadaan nopeammin toimintavalmiuteen 
kaupoissa ja asentajat pääsevät jatkamaan seuraavaan kohteeseen. 
Linjattavuus on parantunut, koska hyllykkökylmäkalusteet pitävät nykyään 
paremmin muotonsa ja näin ne on helpompi ja nopeampi pultata yhteen. 
 
Kuva 3. Spirit MD linjattuna [5] 
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2.3 Kylmäkoneen toiminta 
Kylmäkone (kuva 4) toimii samalla tavalla kuin kodinkin kylmälaitteet, jää-
kaapit, pakastimet ja yleistyneet lämpöpumput. Kylmäkone toimii kylmäai-
neen olotilaa muuttamalla. Kompressori puristaa kylmäainetta, jolloin se 
muuttuu kuumaksi nesteeksi. Siitä otetaan energiaa lämmitykseen, ja jääh-
tynyt neste siirretään höyrystimeen kupariputkia pitkin. Samalla se joutuu 
kompressorin imupuolelle, jossa vallitseva alipaine pakottaa kylmäaineen jäl-
leen kaasuksi. Paineen muutoksen takia höyrystymään pakotettu kylmäaine 
ottaa energiaa ulkoilmasta. Sitten kylmäaine tulee kompressorille, joka puris-
taa sen jälleen nesteeksi, ja kierto jatkuu. 
Hyllykkökylmäkalusteen kylmäjärjestelmässä kulkeva liuos on esimerkiksi 
R404A, CO2. Hyllykkökylmäkalusteissa ei itsessään ole kylmäkonetta niin 
kuin kotikylmälaitteissa. Kompressori sijaitsee jossakin muualla, esimerkiksi 
kaupan kellarikerroksessa, mutta höyrystin sen sijaan on hyllykkökylmäka-
lusteessa. 
 
Kuva 4. Kylmäkoneen toimintaperiaate 
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3 LAYOUTIN MUUTOS 
Layoutin muutos tehtiin 2009 Norpe Oy:n SM-tehtaan (supermarket) osastol-
le, jolla kokoonpannaan hyllykkökylmäkalusteita. Kuvissa 1 ja 2 on Norpe 
oy:n hyllykkökylmäkalustemalleja, joita kokoonpannaan alueella, jolle muu-
tos tehtiin. 
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3.1 Uusi layout 
Uudessa hyllykkökylmäkalusteen kokoonpano-osaston layout-järjestyksessä 
(kuva 5) on otettu huomioon, että trukilla pääsisi kiertämään alueen, jolla 
imukupilliset kallistuspöydät sijaitsevat (1). Näin pyritään siihen, että muiden 
kokoonpanijoiden työt häiriintyisivät mahdollisimman vähän, kun trukin tai 
muun henkilökunnan ei tarvitse kulkea heidän työpisteidensä ohitse.  
Kuormalavahyllyillä rajatulla alueella, jolla imukupilliset kallistuspöydät ovat, 
on myös alue, jolla hyllykkökylmäkalusteille tehdään loppukokoonpano. Täs-
sä vaiheessa kaluste seisoo omillaan, kuljetusrullien päällä (2). Pystyko-
koonpanon valmistumisen jälkeen hyllykkökylmäkaluste sitten työnnetään 
koeajoon testaukseen. Kaikki kylmäkalusteet testataan ennen pakkaamista 
ja asiakkaalle lähettämistä. 
 
Kuva 5. Hyllykkökokoonpanon layout. 1. Imukupilliset kallistuspöydät 2. Pystyko-
koonpanoalue 3. Hyllykkökylmäkalusteiden pohjien kokoonpanoalue. [6] 
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3.2 Vanha layout 
Kuvassa 6 on vanha layout hyllykkökylmäkalusteiden kokoonpanoalueesta. 
Vanhassa layout-mallissa kalusteet tehtiin lähes alusta loppuun imukupilli-
sissa kallistuspöydissä. Aikaisemmassa mallistossa ei ollut suuria esiko-
koonpanoja eikä moduulisia osia, joihin kiinnitettiin erityistä huomiota uuden 
malliston kehitysvaiheessa. Tästä syystä vanhan malliston yhtä hyllykkö 
kylmäkalustetta kokosi keskimäärin neljä kokoonpanijaa. Tämä valmistus-
malli oli käypä vanhalle hyllykkökylmäkalustemallistolle, mutta uudelle mal-
listolle sen arveltiin olevan riittämätön ja liian hidas. 
Päätöksen tultua uuden malliston valmistamista ruvettiin miettimään, kuinka 
saataisiin tuotantoa parannettua ja sitä kautta nopeutettua tietenkään laatua 
unohtamatta. Layoutin muutos ja tuotannonohjauksen muutokset olivat ne 
keinot, joilla lähdettiin etenemään projektissa. 
 
Kuva 6. Hyllykkökokoonpanon vanha layout. 1. Imukupilliset kallistuspöydät. [6] 
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4 HYLLYKKÖKYLMÄKALUSTE MUUTOKSET 
4.1 Moduuli 
Moduuli tarkoittaa itsenäistä osaa tai kappaletta, josta voidaan koota erilaisia 
kokonaisuuksia. Nämä kokonaisuudet tässä tapauksessa ovat hyllykkökyl-
mäkalusteet. Tästä syystä hyllykkökylmäkalusteita voidaan kutsua modulaa-
risiksi kalusteiksi. Modulaariset osat käyvät myös eri tuoteperheiden hyllyk-
kökylmäkalusteisiin kalusteiden yhdenmukaisten pituuksien ja syvyyksien 
ansiosta. Modulointia on ollut pitkään hyllykkökylmäkalusteissa, mutta ei niin 
selvästi kuin uudessa mallistossa. 
Vanhassa mallistossa modulointi on kalusteiden pituuksissa 1250, 1880, 
2500 ja 3750 mm. Konfiguroituvan tuotteen takia modulointia lähdettiin vie-
mään ja kehittämään voimakkaammin eteenpäin uuden malliston suunnitte-
lun alkumetreiltä asti. 
Uuteen mallistoon tehtiin mahdollisimman paljon moduulisia osia, jotta kalus-
teiden osavirta tulisi yksinkertaisemmaksi ja näin helpommaksi hallita. Mo-
duulisia osia hyllykkökylmäkalusteissa ovat esimerkiksi hyllyt, pohjaluukut, 
imuritilät ja monet niin sanotut pituusosat, joita käytetään yleisesti monessa 
eri mallissa. Osat ovat niin sanottuja standardiosia. 
Osien modulointi onnistui hyvin ja sen huomasi nopeasti siitä, että kesken-
eräinen tuotanto (KET) supistui merkittävästi heti uuden malliston valmis-
tusajankohdasta lähtien. Myöhemmin keskeneräinen tuotanto loppui koko-
naan osien kohdalta. Moduuliset osat niin kuin muutkin osat pääpiirteittäin 
tulevat alihankkijoilta imuohjausperiaatteella. Osat saadaan kahdessa vuo-
rokaudessa alihankkijoilta. Imuohjauksesta lisää edempänä. 
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4.2 Kokoonpanomuutoksia  
Hyllykkökylmäkalusteen fyysinen rakenne muuttamisella sellaiseksi, että sillä 
on yksittäisiä suurempia esikokoonpanoja (kuva 7). Näin päästiin muutta-
maan kokoonpano-osaston layout ratkaisu sellaiseksi, että sen pitäisi vähen-
tää oleellisesti kalusteen viettämää aikaa imukupillisessa kallistuspöydässä. 
 
Kuva 7. Spirit MD -hyllykkökalusteen pohjia 
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4.3 Imukupillinen kallistuspöytä ja sen käyttö 
Uuden malliston hyllykkökylmäkalusteita jonkin aikaa valmistettua huomat-
tiin, että aika, jonka hyllykkökylmäkaluste viettää imukupillisessa kallistus-
pöydässä, väheni oleellisesti. Ajallisesti tämä vähentyminen on noin 50 %. 
Luku on kaikkien hyllykkökylmäkalusteiden likimääräinen keskiarvo. 
Imukupillinen kallistuspöytä (kuva 8) kallistuu nimensä mukaisesti vaaka-
tasosta noin yhdeksänkymmenen asteen kulmaan ja nousee vaakatasossa 
muutaman kymmenen senttiä. Kallistustoiminnolla saadaan hyllykkökylmä-
kaluste pystyasentoon noin 90 astetta (kuva 10) ja asennettua kalusteen alle 
kuljetusrullat, jotka helpottavat kalusteen siirtämistä seuraaviin työvaiheisiin 
(kuva 9). 
Hyllykkökylmäkalusteen tapauksessa se siirtyy imukupillisesta kallistuspöy-
dästä, pystykokoonpanopisteelle ja siitä hyllykkökylmäkalusteen koeajoon, 
jonka kautta kaikki hyllykkökylmäkalusteet lähtevät maailmalle. Kuvassa 5 
näkyvät paikat numeroituina. 
 
Kuva 8. Imukupillinen kallistuspöytä 
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Kuva 9. Spirit MD -hyllykkökylmäkalusteita kuljetusrullien päällä 
 
Kuva 10. Imukupillinen kallistuspöytä 90 astetta 
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4.3.1 Pullonkaula 
Kalusteen viettämä aika imukupillisessa kallistuspöydässä on todettu hyllyk-
kökylmäkalusteita valmistavan kokoonpanon pullonkaulaksi. Tämän ongel-
man poistamiseksi huomattiin, että kalusteen osakokoonpanot olisi hyvä 
valmistaa eri pisteissä mahdollisimman valmiiksi ja suurehkoiksi kokoon-
panoiksi, että kuormitus pienentyisi imukupillisissa kallistuspöydissä. 
Suuremmat esikokoonpanot vähensivät huomattavasti loppukokoonpanopis-
teiden kuormitusta. Erityisesti imukupillisilta kallistuspöydistä, joista pystyttiin 
vähentämään noin puolet. 
Uusi layout on tehty sellaiseksi, että kalusteen valmistuminen ajallaan ei jäisi 
enää imukupillisten kallistuspöytien määrästä kiinni, mikä on ollut aikaisem-
min selkeä pullonkaula / kapeikko tuotannossa. Imukupillisia kallistuspöytiä 
on tämän hetkisessä layout :issa viisi kappaletta ja jokaisessa on normaalisti 
kaksi kokoonpanotyöntekijää. Tilanteessa, jossa viisi imukupillista kallistus-
pöytää ei riitä, on mahdollista ottaa vielä yksi pöytä käyttöön. Tämä yksi 
imukupillinen kallistuspöytä vähentää selvästi ylityöpainetta imukupillisilla 
kallistuspöydillä. 
4.3.2 Viisi imukupillista kallistuspöytää 
Näillä viidellä imukupillisella kallistuspöydällä on päästy hyviin tuotantolukui-
hin. Hyllykkökylmäkalusteiden tapauksessa se tarkoittaa sitä, montako met-
riä valmista kalustetta valmistetaan viikossa. Viidellä imukupillisella kallistus-
pöydällä on päästy noin 85 metriin päivässä, 420 metriin viikossa. Näihin tu-
loksiin päästiin jouston kerrytyksellä. Normaalissa tilanteessa päästään noin 
350 metriin viikossa, siis noin 70 metriin päivässä. 
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Taulukossa 1 on esitetty seuratut muutokset / parannukset, joihin päästiin 
layoutin muutoksen, malliston vaihtumisen ja tuotannon ohjauksen muutok-
sien avulla. Luvut metriä päivässä ja metriä viikossa eivät ole absurdeja lu-
kuja, koska luvut riippuvat siitä, mikä hyllykkökylmäkaluste on kyseessä. 
Henkilön tunnissa valmistama metrimäärä on myös riippuvainen siitä, mitä 
hyllykkökylmäkalustetta valmistetaan. Luvut ovat eräänlaisia tuotantoennä-
tyksiä. 
Vanhassa layout :issa päästiin taulukon 1 tuloksiin ylityöllä, seitsemänpäi-
väisellä työviikolla, siis suhteellisen kalliilla vaihtoehdolla. Uudessa layout 
:issa samoihin lukuihin päästiin työntekijöiden joustonkerrytyksellä, viisipäi-
väisellä työviikolla. Muutokset ovat olleet erittäin positiivisia ja haluttuja. 
 
Taulukko 1. Layoutin muutoksen vaikutukset hyllykkökokoonpanon tuotantolukuihin 
 Vanha layout Uusi layout Parannus 
Henkilöä osastolla 41 30  
Imukupillista kallistus-
pöytää 
10 kpl 5 (6) kpl  
Metriä päivässä 62 metriä 70 metriä 8 metriä 
Metriä viikossa 310 metriä 350 metriä 40 metriä 
Metriä päivässä ennä-
tys 
85 metriä (7 
päivää) 
85 metriä (jous-
tolla) 
Ilman ylityö-
tä 
Metriä viikossa ennätys 420 metriä (7 
päivää) 
420 metriä (jous-
tolla) 
Ilman ylityö-
tä 
Henkilö tunnissa 4,8 metriä 6,75 metriä noin 2 met-
riä 
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Tässä taulukossa 1 on valmistettu suurempi määrä Spirit MD -
hyllykkökylmäkalustetta kuin Inspi SV hyllykkökylmäkalustetta, joka on hi-
taampi valmistaa. Inspi SV -hyllykkökylmäkalusteen valmistus nopeutui uu-
den malliston myötä paljon, lähes 50 %, millä on suuri vaikutus tuotantolu-
kuihin. Spirit MD -hyllykkökylmäkalusteella parannusta tuli noin 25 % millä 
on myös suuri vaikutus tuotannon tunnuslukuihin.  
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4.3.3 Kokoonpanotyöntekijät 
Kokoonpanotyöntekijöitä on vähennetty loppukokoonpanosta, joka käsittää 
imukupilliset kallistuspöydät. Loppukokoonpanosta vähennetyistä osa on si-
joitettu pystykokoonpanopaikalle ja eri osakokoonpanopisteisiin kasaamaan 
osakokoonpanoja. Irtisanomisiltakaan ei vältytty. Taantuman myllerryksessä 
vähennettiin ensin vuokratyövoima, ja myöskään määräaikaisia työsopimuk-
sia ei jatkettu. Koko kokoonpano osaston työvoima laski 41 henkilöstä 30 
henkilöön. 
Kokoonpanotyöntekijöitä kierrätetään eri työvaiheissa, jotta kaikki kokoon-
panijat osaisivat tehdä eri kokoonpanotyövaiheita, ja työ pysyisi mielek-
käämpänä. Tällä tavoin myös tuotannon joustavuus pysyy hyvänä ja kapasi-
teettiin on helpompi vaikuttaa. 
Kokoonpanotyöntekijöistä on myös tullut osaavampia, kun ei ole enää niin 
sanottuja kalusteasiantuntijoita, joita oli ennen jokaisella kalusteella omansa, 
vaan kokoonpanijat ovat kalusteryhmäasiantuntijoita. Tämä helpottaa ko-
koonpanotyöntekijöiden siirtämistä toisiin työpisteisiin. 
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4.3.4 Kolme kokoonpanoryhmää 
Hyllykkökylmäkalusteen kokoonpanojen muuttaminen suuremmiksi yksittäi-
siksi kokoonpanoiksi on jakanut kokoonpanotyöntekijät kolmeen ryhmään, 
mikä oli tässä tapauksessa haettu ilmiö.  
Kolmeen ryhmään jako muutti hyllykkökylmäkalusteen kokoonpanotuotan-
non sellaiseksi, joksi sen haluttiin muuttuvan. Jokaisen kokoonpanotyönvai-
heen osuus kestää noin yhden kolmasosan koko hyllykkökylmäkalusteen 
kokoonpanoajasta. Kokoonpanoista muodostuvat aliosakokoonpanot / isot 
kokoonpanot 1/3, imukupillisilla kallistuspöydillä tehtävät kokoonpanot 1/3 ja 
pystykokoonpanopisteillä tehtävät kokoonpanot 1/3 hyllykkökylmäkalusteen 
kokonaiskokoonpanoajasta.  
Tällä jaolla vältetään aikaisemman malliston tyyliset ruuhkat imukupillisilta 
kallistuspöydiltä. Kokoonpanotuotanto käy näin ilman turhia keskeneräisiä 
varastoja. Tuotantoa on myös helpompi muutella työtarpeiden mukaan. 
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5 TARVIKKEIDEN SIIRTÄMINEN 
Isompien yksittäisten kokoonpanojen kuljettaminen suurempina osakokoon-
panoina loppukokoonpanopaikoille synnytti uudenlaisia siirto-ongelmia, jotka 
ratkaistiin eräänlaisilla kuljettimilla ja jigeillä. Esimerkiksi hyllykkökylmäkalus-
teen pohjan kokoonpanon siirto ratkaistiin pohjien siirtoon rakennetuilla ren-
kaallisilla telineillä, joita näkyy kuvassa 11. 
 
Kuva 11. Spirit MD -pohjia renkaallisilla telineillä 
Renkaalliset telineet helpottavat kokoonpanohenkilöiden tarvitsemien pohji-
en siirtelyä kokoonpanopisteeltä kuvassa 5 paikasta numero 3 imukuppikal-
listuspöydille paikkaan 1. 
Isojen kokoonpanojen kokoonpanopisteet ja muut loppukokoonpanossa tar-
vittavat tarvikkeet sijoitettiin mahdollisimman lähelle imukupillisia kallistus-
pöytiä, jotta päästäisiin mahdollisimman lyhyillä siirroilla, joissa muuten kuluu 
aivan turhaa aikaa. 
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Siirrot vievät yleisesti paljon aikaa kaikessa tuotannossa, niin myös itse ko-
koonpanotyöstä osa on osien hakemista ja pois viemistä. Siirtojen viemän 
ajan vuoksi kaikki suoritetaan mahdollisimman lyhyinä siirtoina, jotta aikaa 
jäisi enemmän tuotetta jalostavaan aikaan. Siis aikaan, joka nostaa valmis-
tettavan tuotteen arvoa. 
Kokoonpanijoilla on työkortti, jossa on ilmoitettu, mikä kaluste on kyseessä, 
ja minkä värisiä tarvikkeita he tarvitsevat alkavassa työssään. 
Kokoonpanotyöntekijät hoitavat siirrot itse, koska kappaleet ovat isoja ja 
monesti hankalan muotoisia kuljettaa trukeilla kapeilla käytävillä. Kapeat 
käytävät ovat yleinen ongelma iäkkäämmissä tehtaissa. Iäkkäämmät tehtaat 
on yleisesti laajennettu moneen eri otteeseen ja kunkin laajennuksen aika-
kauden tarpeiden mukaisesti. 
Kappaleiden koko ja tehtaan käytävien leveys ovat suurin syy siihen, miksi 
kokoonpanijat itse kuljettavat tarvitsemansa esikokoonpanot työpisteelleen. 
Trukeilla kuljetetaan kuormalavat kokoonpanopaikoille tai yleisemmin trukit 
laittavat osalavat kuormalavapaikoille, joista kokoonpanijat hakevat tarvitse-
mansa osan tai osat. Näin siksi, että osia menee monesti vain pari kappalet-
ta per kaluste. 
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Kuormalavat, joista otetaan osia kokoonpanoihin, on sijoitettu kuormalava-
hyllyihin niin, että osien ottaminen ilman nostolaitteita on mahdollista ja tur-
vallista. Kaikissa kuormalavoissa tulee myös olla työkortti (kuva 12), josta 
selviää, mikä osa on kyseessä. 
 
Kuva 12. Työkortti 
Ideaalitilanteessa toinen työparista vie hyllykkökylmäkalusteen pystyko-
koonpanopisteelle ja toinen käy hakemassa uudet tarvittavat esikokoonpa-
no-osat imukuppitaittopöydän välittömään läheisyyteen, josta osat on nope-
aa ja helppoa siirtää imukupilliselle taittopöydälle kokoonpantavaksi. 
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6 TUOTANNONOHJAUS 
Tuotannonohjauksella on tarkoitus ohjata tuotantoa, jotta se pystyisi toimit-
tamaan tilauksien tuotteet laadukkaina ja oikean määräisinä, ja pysyttäisiin 
asiakkaalle sovitussa toimitusajassa. 
Tuotannonohjauksen tarkoituksena on saada tuotanto sujumaan häiriöittä 
aina tuotannon alusta, materiaalien ja alihankintaosien tilauksesta ja vas-
taanotosta siihen saakka, kun tuote luovutetaan asiakkaalle.  
Tuotteiden valmistamiseen kuuluu paljon osia, komponentteja, kokoon-
panoja, moduuleja ja monia työvaiheita. Nämä kaikki tulisi saada sovitettua 
yhteen kunnolla, jotta tuotteen valmistukseen ei tule turhia seisokkeja, väli-
varastoja tai viivästyksiä. Näistä on seurauksena tuotteen läpimenoajan pi-
dentyminen ja sitä kautta myös tuotantokustannukset tulevat nousemaan. [2, 
s. 44.] 
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6.1 Tuotannonohjaus Norpe Oy:llä 
Tuotannonohjauksen muuttaminen viidestä eri linjastosta eli kustannuksesta 
yhdeksi ja samaksi kustannukseksi helpottaa tuotannonohjausta ja tilauksien 
hallintaa. Yhtä kustannusta on helpompi ohjata kuin monia kustannuksia. 
Tämän toiminnon muuttaminen sai aikaansa sen, että tuotanto pystyi muut-
tumaan enemmän imuohjaukseen ja JOT :iin. (Juuri oikeaan tarpeeseen.) 
Tuotannonohjauksen muuttaminen helpottaa tilauksien siirtoja ja näin kapa-
siteettia on helpompi tasata eri viikkojen välillä tilauskannasta riippuen (kuva 
13). Yleistä ohjauksen hallintaa voidaan siirrellä helpommin ja myös hallita 
siirrot, kun ei tarvitse miettiä monien eri kustannuspaikkojen vaikutuksia toi-
siinsa. Kapasiteetti saadaan vaikuttamaan yhteen kustannuspaikkaan. 
Norpe Oy:llä tämä tuotannonohjauksen muuttaminen viidestä eri kustannuk-
sesta yhdeksi kustannukseksi on toiminut hyvin. Yritys on päässyt siirtymään 
hyvin imuohjaukseen, siis tarvittavat osat tulevat tehtaalle yhtä tai kahta vuo-
rokautta ennen kuin niitä tarvitaan kokoonpanossa. Tässä on kyse jo ali-
hankkijalla maalatuista osista. Jos osat maalataan Norpe Oy:llä, niin alihan-
kintaosat tulevat yhtä kahta päivää ennen kuin niitä tarvitaan maalaamossa. 
Tämä siksi, että osat saadaan maalattua ajoissa eikä tuotantoon tule turhia 
seisokkeja. 
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6.2 Tuotannon kuormitus 
Tuotannon kuormituksessa päästiin hyvään tilanteeseen tuotannon ohjauk-
sen muutoksella. Kuva 13 havainnollistaa tuotannon kuormituksen tasaamis-
ta niin, että yritys pysyy paremmin suunnitellussa kapasiteetissa tekemättä 
ylitöitä.  
Kuvassa 13 on kaksi valkoista laatikkoa, jotka kuvaavat ylimenevää työtä. 
Nuolet kuvaavat sitä, että työt siirretään tehtäväksi aikaisemmin. Tällä tavoin 
siirtämällä töitä, joko eteenpäin (myöhemmäksi) tai taaksepäin (aikaisem-
maksi) saadaan kapasiteetti tasattua. Käytännössä työn siirtämistä toteute-
taan vain aikaisemmaksi, koska ajoituksessa lähdetään toimitusajasta ja töi-
den eteenpäin siirtäminen aiheuttaisi toimituksen myöhästymisen. 
Aikaisemmaksi ajoittamisen esteenä voi olla kuormitustilanne uutena ajan-
jaksona, materiaalien saatavuus tai alihankinta yleisesti. Tätä tilannetta voi 
kuitenkin muokata, jos on tarvittava aika osto-osien toimituksille eikä oman 
tuotannon läpäisyaika ole esteenä. [4, s. 200.] 
 
Kuva 13. Tuotantosuunnitelmaa vastaava kuormitus [4, s. 201] 
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6.3 Imuohjaus 
Imuohjaus on teoriassa sitä, että seuraava tuotantovaihe imee edelliseltä 
tuotantovaiheelta osia tai osakokonaisuuksia niiden kulutuksen mukaan. 
Tämä tarkoittaa sitä, että kun tuotantovaiheesta loppuu tai on loppumassa 
osa, tilataan edellisestä vaiheesta uusia osia. Imuohjaus siis etenee tällä ta-
voin koko tehtaan tuotantoprosessin läpi. Imuohjauksen avulla pyritään pie-
nentämään varastoja ja yritykseen sitoutunutta pääomaa. 
Norpe Oy:llä imuohjauksen tehokkuuden tuotannossa on huomannut hyvin 
niin, että kylmäkalusteille varatuista kuormalavapaikoista päästään vähen-
tämään noin 300 paikkaa (kuva 14). Tällä tavoin tulee tuotannolle lisää tilaa, 
joka on tarpeen, koska tulevaisuus tuo tullessaan lisääntyvän määrän ovelli-
sia hyllykkökylmäkalusteita. Ovet parantavat hyllykkökylmäkalusteen ener-
giatehokkuutta, joka on täällä hetkellä nouseva trendi ja globaalin ilmaston-
muutoksen sanelemaa totuutta. 
 
Kuva 14. Tyhjäksi jääneitä kuormalavahyllypaikkoja 
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Tuotannon tehokkuudesta kertoo myös se, että toimituksissa ei ole ollut yh-
tään myöhästymisiä uudessa mallistossa. Tämä toimitusvarmuuden paran-
tuminen on tullut pitkälti uuden malliston ansiota, koska kalusteiden raken-
teet ovat oikein toimintajärjestelmässä. Kalusteiden variaatiot ovat vähenty-
neet selvästi tässä uudessa mallistossa (Vision Collection). 
6.4 JOT 
JOT eli juuri oikeaan tarpeeseen on eräs työkalu tuotannonohjaukseen ja 
tuotannon materiaalien hyvään virtaukseen, siis että materiaali kulkee tuo-
tannossa aina alusta loppuun ehyenä virtana. JOT :in avulla valmistetaan 
tuote mahdollisimman lyhyellä ja häiriöttömällä tuotannolla. JOT :iin kuuluu 
työntöohjaus ja imuohjaus, joka on Norpe Oy:llä käytössä. 
6.5 Keskeneräinen tuotanto (KET) 
Keskeneräinen tuotanto tarkoittaa tuotannossa olevia töitä tai kappaleita, 
joihin on sisältynyt materiaalia ja työtä. Nämä siis ovat esimerkiksi maalattu-
ja osia, jotka ovat varastossa vaikka niitä ei vielä lähiaikoina tarvittaisikaan 
työssä. Niihin on siis sitoutunut pääomaa, kun osia on jalostettu. Toimiva 
imuohjaus poistaa tehokkaasti turhan keskeneräisen tuotannon. 
Keskeneräisen tuotannon vähentyminen on näkynyt selvästi tuotannossa 
tyhjinä kuormalavapaikkoina, joita on ilmestynyt tuotantoon. Näitä paikkoja 
on noin 300 kpl, joten muutos on silmiinpistävä. Nämä kuormalavahyllyköt 
tullaan poistamaan tulevaisuudessa, jotta saadaan tilaa ovellisten hyllykkö-
kylmäkalusteiden oville. 
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6.5.1 Alihankinta 
Alihankintaosat ovat tulleet niille sovittuina ajankohtina ja oikeanlaisina, joten 
liikenne takaisin alihankkijoille on lähes kokonaan loppunut. Tästäkin syystä 
keskeneräinen tuotanto on supistunut, kun Norpe Oy:n ei tarvitse kerätä osia 
hyllyihin varmuuden vuoksi välttääkseen toimitusvarmuuden huonontumista. 
6.5.2 Reklamaatio 
Uuden malliston ensiongelmien jälkeen, siis niin sanottujen lastentautien jäl-
keen on päästy vaiheeseen, johon on pyritty. Tulleet reklamaatiot on saatu 
lähes nollaan, reklamaatiot ovat olleet Norpe Oy:stä riippumattomia. Ne ovat 
olleet komponenttivikoja. Komponentteja ovat esimerkiksi säätöventtiilit ja 
paisuntaventtiilit (kuva 15). 
 
Kuva 15. TE 2 -paisuntaventtiili 
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6.6 Kapasiteetin nosto 
Kapasiteetti on määritelty useasti niin, että se on suurin mahdollinen tuotan-
tokyky tiettynä aikana. Tämä siis tarkoittaa, että jos tehtaan käyttöaste on 
100 %, niin tehdas tuottaa täyden kapasiteettinsa verran tuotteita. Käyttöas-
te on se osa, joka on kulloinkin tuotannosta käytössä. 
Norpe Oy:llä kapasiteettia muutetaan tilauskannan mukaan. Tämän toimin-
non mahdollistaa kuudes imukupillinen kallistuspöytä, jota käytetään vain ti-
lauskannan ylittäessä tietyn pisteen. Kapasiteetin laskun taas voi suorittaa 
niin, että siirretään esimerkiksi hyllykkökylmäkalusteen kokoonpanija jollekin 
toiselle osastolle väliaikaisesti. Tämä tosin nostaa sen paikan kapasiteettia, 
johon kokoonpanija siirretään. Työntekijää ei tietenkään siirretä toisiin paik-
koihin, jos sielläkään ei ole tarvetta. 
Tällä tavoin saadaan tuotannolle joustavuutta, joka on tärkeää kapasiteetin 
noston yhteydessä. Uusi mallisto Vision Collection on parantanut hyvin 
huomattavasti tuotannon joustavuutta. 
Aika jonka hyllykkökylmäkaluste on aikaisemmin viettänyt imukupillisilla kal-
listuspöydillä, oli tarkoitus saada lyhentymään. Sitä kautta saataisiin mahdol-
liseksi nostaa tuotantokapasiteettia hyllykkökylmäkalusteille. Hyllykkökylmä-
kalusteiden kapasiteetti ilmoitetaan metrimääräisenä tuotantona päivässä tai 
viikossa, myös tietenkin vuosimääräisesti. 
Tuotannon kehittäminen kuuluu läheisesti kapasiteetin nostoon. Ensin tuo-
tanto täytyy järjestellä ja kehitellä sellaiseksi, että kapasiteetin nosto tulee 
kyseeseen. Vasta sen jälkeen, kun tuotanto on järjestelty järkevästi, pysty-
tään nostamaan tuotannon kapasiteettia. 
Tämäkään ei silti aina ole niin sanotusti ”kiveen hakattu”. Tuotanto voi olla 
periaatteellisesti jo oikein järjestelty koneiden ja laitteiden osalta, mutta tuo-
tantoa ohjataan huonosti, minkä takia kapasiteetti laskee. Yksi syy voi myös 
olla koneiden ja laitteiden väärin asettelu tuotannossa. Osavirta ei siis ole 
yhdensuuntainen, vaan osat poukkoilevat ympäri tehdasta. 
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6.7 Toimitusvarmuus 
Toimitusvarmuus uuden malliston Vision Collectionin ansiosta on erinomai-
nen. Yhtään toimitusta ei ole myöhästynyt. Kaikki toimitukset ovat lähteneet 
ajallaan.  
Tähän on päästy hyllykkökylmäkalusteiden rakenteiden yhdenmukaistami-
sella toimintajärjestelmässä, rakenteet on myös saatu kerralla oikein. Modu-
laariset osat ovat omalta osaltaan vähentäneet osapuutteita ja alihankinnas-
ta johtuvia myöhästymisiä.  
6.8 Häiriöherkkyys 
Variaatioiden vähentyminen hyllykkökylmäkalusteissa on myös helpottanut 
kalusteiden rakenteiden ohjattavuutta toimintajärjestelmässä. Häiriöherkkyys 
on vähentynyt selvästi hyllykkökylmäkalusteiden variaatioiden vähentyessä. 
Päällimmäisenä syynä häiriöherkkyydessä ovat olleet työntekijöiden kuit-
tausvirheet. Aikaisemmassa mallistossa oli niin sanottu kalusteammattilai-
nen, kun taas uudessa mallistossa on kalusteryhmäammattilainen.  
Vanhassa mallistossa tähän ei päästy, koska toimintajärjestelmä muuttui 
kesken malliston valmistuksen, eikä ollut mahdollista kirjata kaikkien kalus-
teiden rakenteita oikein suurien hyllykkökylmäkalusteiden variaatiomäärien 
takia. Suurien variaatiomäärien takia tuli tuotannossa paljon kuittausvirheitä 
ja muita väärinkäsityksiä. 
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7 TUOTANNON KEHITTÄMINEN 
7.1 Investoinnit 
Tuotannon kehittäminen on jatkuvaa kehittämistä ja paremman hakemista. 
Tuotantoa kehittäessä ei aina tarvita tehdä uusia investointeja eikä pienem-
piäkään laitehankintoja. Yrityksissä on monesti jo tarvittava laitekanta ja sen 
uudistaminen ei laisinkaan ole välttämättä tarpeellista. 
Yrityksen käytössä olevien laitteiden pienetkin parannukset / päivittämiset 
rakenteisiin tai laitteiden uudelleen sijoittaminen tehtaassa voi parantaa yri-
tyksen tuottavuutta pienin investoinnein. Yksi tällainen ”halpa” kehittäminen 
on työergonomia. 
Tuotannon kehittäminen oli Norpe Oy:llä tämän työn aiheen kannalta suh-
teellisen suurta, joskaan yritykseen ei juurikaan hankittu uusia laitteita. In-
vestoinneilta ei kuitenkaan vältytty.  
Käytössä olevista laitteista päästiin vähentämään joitakin esimerkiksi imuku-
pillisia kallistuspöytiä. Vähentäminen tuli mahdolliseksi, koska hyllykkökyl-
mäkalusteen kokoonpanon imukupillisia kallistuspöytiä muutettiin niin sano-
tusti yleismalleiksi, aiemmin ne olivat kalustetyyppikohtaisia.  
Poistettiin käytöstä vanhat uretaanimuotit, jotka vievät suhteellisen paljon lat-
tiapinta-alaa tuotannolta.  
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Kuvassa 16 on panelivalutaso. Se on siis taso, jolle osat asetetaan ennen 
kuin valuosat laitetaan uretaanivalukoneeseen, joka näkyy taustalla. Uuden 
malliston mukana muuttuivat paneelien koot, joten yritys joutui investoimaan 
levyihin, joille paneelit asetetaan ennen uretaanivalukoneeseen laittoa.  
Levyt ovat 20 millimetriä paksua, 1250 millimetriä leveää ja 3900 millimetriä 
pitkää alumiinilevyä, joihin on tarkkuusporattu reikiä eri välimatkoin, riippuen 
siitä minkä kalusteen valettava paneeli on vuorossa. Vastaavalla jaolla tapi-
tetut tukipalkit estävät käyttämästä vääriä tukipalkkeja ja näin vältetään val-
mistusvirheitä uretaanivalussa. 
Levyinvestoinnit olivat rahallisesti mitattuna lähes yhtä suuret, kuin ure-
taanivalukoneen ostohinta. Hinta siis liikkui useammassa kymmenessä tu-
hannessa eurossa. Hintaa toi myös omalta osaltaan levyjen poraus, joka 
suoritettiin raumalaisessa yrityksessä, josta löytyi tarpeeksi isot ja tarkat lait-
teet. 
 
Kuva 16. Panelivalutaso odottamassa uretaanivalukoneeseen pääsyä 
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7.2 Tarvikkeiden säilyttäminen 
Työkalujen, välineiden ja tuotannossa käytettävien osien säilyttäminen oikeil-
la paikoilla parantaa paljon työn tehokkuutta. Kyseisten tavaroiden sijoitus 
paikat olisi hyvä merkitä, ja niiden järjestyksen ylläpitäminen on kaikkien niitä 
käyttävien vastuulla. Tämä toimenpide helpottaa työn tekemistä ja saadaan 
mahdollisesti poistettua kokonaan työkalujen, osien ja välineiden etsimiseen 
kuluva aika. Parannuksena tulee myös se, että työntekijöiden on helpompi 
keskittyä työhönsä. 
Japanilainen filosofia 5S on tuotannon kehittämisen työkalu. Tästä metodista 
on olemassa myös Suomalainen versio Tuttava eli turvallisesti tuottavat työ-
tavat. Tuttava on kehitetty paremmin suomalaiseen työkulttuuriin sopivaksi. 
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7.3 Työergonomia 
Työergonomia on tärkeä muistaa tuotantoa kehittäessä, koska sillä pysty-
tään vähentämään työuupumusta ja sitä kautta myös työntekijöiden sairaus-
poissaoloja, kun ei esimerkiksi tarvitse nostella käsin raskaita esineitä tai 
tehdä turhia kurottamisia, jotta saisi jonkin työkalun käteensä. Sairauspois-
saolojen vähentäminen taas parantaa yrityksen tuottavuutta. 
Hyllykkökokoonpanoalueella on katossa siltanostureita, jotka helpottavat 
suurien valuelementtien nostamista imukupillisille kallistuspöydille ja siitä 
pois, jos on tarvetta. Kuvassa 17 on valuelementtien nostamiseen tarkoitetut 
koukut. 
Imukupillinen kallistuspöytä nousee ylös saksimekanisminavulla muutaman 
kymmenen senttimetrin korkeuteen ja helpottaa näin työskentelyä hyllykkö-
kylmäkalusteen ollessa selällään, kun kokoonpanijoiden ei tarvitse kurkotella 
kumarassa. 
 
Kuva 17. Siltanosturin koukut 
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Kuvasta 18 näkee, kuinka koukkuja käytetään kokoonpanotyössä kannatte-
lemaan raskasta pohjaelementtiä.  
 
Kuva 18. Siltanosturin koukut käytössä 
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Imukupillinen kallistuspöytä kääntyy vaakatasosta myös yhdeksänkymme-
nen asteen kulmaan (kuva 19). Tästä asennosta hyllykkökylmäkaluste on 
helpohko asettaa kuljetusrullien päälle ja työntää seuraavaan työvaihee-
seen, pystykokoonpanoon. 
 
        Kuva 19. Imukupillinen kallistuspöytä noin 90 astetta 
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Raskaiden paneelivalujen nostossa käytetään kuvassa 20 olevia imukuppi-
tarttujia. Ilman kyseisiä laitteita olisi lähes mahdotonta nostaa paneelivaluja 
kuvan 20 tyyliseen pystyvarastointiin, joka on tilankäytöllisesti parhaaksi ha-
vaittu. Paneelivalut ovat isoimmillaan 3750 millimetriä pitkiä, 1250 millimetriä 
leveitä ja 50 millimetriä paksuja. 
 
Kuva 20. Paneelivalujen nostoon käytettävä imukuppitarttuja 
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7.4 Laadukkuuden parantaminen 
Laatu- sanalla on suomenkielessä useita tarkoituksia ja merkityksiä. Laatu- 
sana luo jokaiselle jonkinlaisen mielikuvan siitä millainen jokin tuote / tavara 
tai vaikkapa palvelu tulisi olla, hänen mielestään. 
Yritysmaailmassa laadukkuus merkitsee sitä, että kun yritystoiminta ja / tai 
tuotteet ovat laadukkaita, niin asiakas on tyytyväinen. Asiakkaan ollessa tyy-
tyväinen yrityksen tuotteisiin, toimintaan tai palveluihin, hän tulee todennä-
köisemmin käyttämään yrityksen palveluita toistekin. Tämä on siis haluttu 
toiminto yrityksen jatkuvuuden kannalta. 
7.5 Laatujärjestelmä 
Laatujärjestelmä on laadun kehittämisen työkalu, mikä on tarkoitus varmis-
taa laatu jollekin tietylle perustasolle, jolla laatu pidetään. 
Laatujärjestelmiä myös kehitetään jatkuvasti, joka tarkoittaa sitä, että yrityk-
sen organisaation keskeisten toimien parhaat menettelyt standardisoidaan ja 
dokumentoidaan yksityiskohtaisesti. Yrityksessä tulee myös toimia sovittujen 
asioiden mukaisesti. [1, s. 29.] 
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7.6 Sertifikaatti 
Norpe Oy:lle on myönnetty vuonna 2005 ISO 9001:2000 -sertifikaatti, joka 
on uusittu 2008 ja on voimassa 2011 saakka. Yrityksellä on myös ISO 
14001:2004 -sertifikaatti, joka on myönnetty 2009 ja on voimassa vuoteen 
2012.  
Norpe Oy panostaa voimakkaasti laatuun kylmäkalustemarkkinoilla. Yksi syy 
on se, että yrityksen tulee erottua massasta jollakin tavoin, ja laadukkuus on 
tässä näkyvyydessä hyvä tekijä. 
Työntekijät on vaikeampi saada ymmärtämään laadun merkitys ja se, mitä 
laatu on Norpe Oy:n tapauksessa. Norpe Oy on tehnyt oman opetusvideon 
henkilöstönsä kouluttamiseen. Kyseinen opetusvideo kertoo, kuinka tulisi 
toimia erilaisissa tuotannon vikatilanteissa, esimerkiksi miten työntekijän tu-
lee toimia, kun hän huomaa naarmun maalatussa pellissä. 
Tämän opetusvideon kautta on tarkoitus saada työntekijät ymmärtämään 
laadun merkitys. Työntekijät ovatkin huomanneet, että laatu helpottaa hei-
dän omaa työpanostaan osien sopiessa helpohkosti niille määrätyille paikoil-
le kylmäkalusteessa. Helpohkoilla asennuksilla nopeutetaan tuotantoa, kun 
ei synny kapeikkoja / pullonkauloja tuotantoon. Laatu on siis myös yksi työ-
kalu kapeikkojen / pullonkaulojen poistoon. Tällä tavoin myös tuotanto no-
peutuu ja parantaa kylmäkalusteen tuottavuutta yritykselle. 
Hyvällä ja toimivalla laadulla saavutetaan parempi asiakastyytyväisyys. Toki 
asiakastyytyväisyyteen vaikuttaa myös toimitusvarmuus. Laadukkuudella 
houkutellaan myös uusia asiakkaita, jotka merkitsevät yritykselle jatkuvuutta. 
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8 YHTEENVETO 
Työskenneltyäni Porvoossa Norpe Oy:ssä yli seitsemän vuoden verran opin-
tojeni ohessa opinnäytetyön tekeminen yritykseen tuntui luontevalta ja mie-
lekkäältä. Yrityksen ja sen henkilöstön tunteminen auttoi paljon opinnäyte-
työn tekemisessä. Lisäksi myös aihe oli sellainen, joka kiinnosti minua. 
Tässä työssä laadittiin jo tehtyjen layoutin ja tuotannonohjauksen muutosten 
perusteella yhteenveto siitä, oliko muutoksien teko tuotannollisesti ja talou-
dellisesti kannattavaa. Tuotannonohjausta oli muutettu monikustannuspistei-
sestä yhdeksi kustannuspisteeksi ja myös layout oli muuttunut malliston 
muuttumisen takia uudelle mallistolle sopivammaksi.  
Tutkimuksilla saatujen tulosten avulla pystytään mahdollisesti kehittämään 
kokoonpanotuotannon tuotantotuloksia vielä paremmiksi. 
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Tämä on esimerkki kaksisivuistesta liitteestä, miten se pitää merkitä... 
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Tämä on siis sen kaksisivuisen liitteen toinen sivu….  
